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江苏电火花中走丝线切割报价

发布日期: 2025-09-22

中走丝线切割加工能正常运行，技术指出必须具备下列条件：1.钼丝与工件的被加工表面之
间必须保持一定间隙，间隙的宽度由工作电压、加工量等加工条件而定。2.电火花线切割机床加
工时，必须在有一定绝缘性能的液体介质中进行，如煤油、皂化油、去离子水等，要求较高绝缘
性是为了利于产生脉冲性的火花放电，液体介质还有排除间隙内电蚀产物和冷却电极作用。钼丝
和工件被加工表面之间保持一定间隙，如果间隙过大，极间电压不能击穿极间介质，则不能产生
电火花放电；如果间隙过小，则容易形成短路连接，也不能产生电火花放电。3.必须采用脉冲电
源，即火花放电必须是脉冲性、间歇性。在脉冲间隔内，使间隙介质消除电离，使下一个脉冲能
在两极间击穿放电。中走丝线切割机床的设计形状、尺度精度及资料硬度都直接影响模具的冲裁
质量、使用寿命及冲压件的精度。江苏电火花中走丝线切割报价

中走丝线切割半闭环伺服系统的工作原理和闭环伺服系统相似，只是位置检测器不是安装在
工作台上，而是安装在伺服电动机的轴上。这种伺服系统所能达以的精度、速度和动太特性优于
开环伺服系统，其复杂性和成本低于闭环伺系统，主要用于大多数中小型数控机床。中走丝线切
割机床适合加工各种复杂形状的冲模及单件齿轮、花键、尖角窄缝类零件，具有速度快、周期短
等优点，应用非常普及。高速走丝的线切割机床的电极丝主要是采用钼丝，电极丝运动速度快通
常为8~12米/秒，而且是双向往返循环运行，在加工过程中很容易发生断丝。如果在切割工件过程
中多次断丝，不只会造成一定的经济损失，而且会带来重新绕丝的麻烦；不只耽误时间，而且会
在工件上产生断丝痕迹，影响加工质量，严重的会造成工件报废。江苏电火花中走丝线切割报价
中走丝线切割的切割液很脏时，要全部换掉切割液，并清洗工切割液箱。
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影响中走丝眼模的正常寿命之三是在中走丝切割锥度在一度以上的工件。人为造成眼模定位
体与钼丝“不定”受摩擦力。目前还没有出现在切割锥度时眼模中心与钼丝随锥度机构同步运行
的机构。所以用中走丝尽量割锥度时不用眼模。实在要加工锥度。可取下眼模加工。影响中走丝
眼模的正常寿命之四是在加工中没有及时清理在眼模中的放电产物。特别是在中走丝上加工有色
金属，像铝合金，如果不及时清理眼模上内孔附近的脏泥放电产物。眼模的寿命真要大打折扣。

中走丝线切割机床机械精度高，为多次切割的效果，机床必须有较高的重复定位精度，这对
床身、导轨等都有一定的要求。必须选用合适的结构、合适的材料、使用直线导轨，以及进给系
统采用无间隙齿轮副或电机直拖消间隙等，以此来保持机床的精度和耐用性。在电极丝的稳定性
方面，也同样采取了各种各样的措施。另外，中走丝还开发了新的工作液，新的过滤系统，以满
足加工和环保要求。中走丝是近年发展起来的新型机种，它在加工一些厚度不大的工件方面很有
优势，它既有快走丝性价比高的优点，又有加工质量好的优势，目前，中走丝有较好的发展势头。
中走丝线切割检查机床润滑部位应有足够的润滑油。
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中走丝线切割半闭环伺服系统的工作原理和闭环伺服系统相似，只是位置检测器不是安装在
工作台上，而是安装在伺服电动机的轴上。这种伺服系统达到的精度、速度和动太特性优于开环
伺服系统，其复杂性和成本低于闭环伺系统，主要用于大多数中小型数控机床。中走丝线切割机
床多次切割工艺参数设置技术说明第1次切割任务是高速稳定切割⑴脉冲参数：选用高峰值电流，
较长脉宽的规准进行大电流切割，以获得较高的切割速度。⑵电极丝中心轨迹的补偿量小。第2次
切割的任务是精修，保证加工尺寸精度。⑴脉冲参数：选用中等规准，使第2次切割后的粗糙
度Ra在1.4～1.7μm之间。⑵补偿量f：由于第2次切割是精修，此时放电间隙较小，δ不到0.01mm，
而第3次切割所需的加工质量甚微，只有几微米，二者加起来约为0.01mm。所以，第2次切割的补
偿量f约为1/2d+0.01mm即可。⑶走丝方式：第3次切割的任务是抛磨修光。⑴脉冲参数：用小脉
宽进行修光，而峰值电流随加工表面质量要求而异。⑵补偿量 f：理论上是电极丝的半径加
上0.003mm的放电间隙，所以，用电极的半径作补偿量也能获得理想效果。⑶走丝方式：像第2
次切割那样采用低速走丝限速进给。中走丝线切割可以加工样板和成型刀具。江苏电火花中走丝
线切割报价

中走丝线切割采用工业PC机构成一体化的编程控制系统结合工艺数据库，可高速加工、保证
质量、简化操作。江苏电火花中走丝线切割报价

中走丝线切割工作时，伴随着放电通道内10000°C以上的高温，工作介质将分解生成大量的高
分子化合物并与金属蚀除产物反应生成胶体状或颗粒状物质。这些物质将粘附在切缝内，并主要
在切缝出口部位堆积，严重影响电蚀产物的排除，并使新鲜的工作介质进入切缝十分困难。由于
两极间不能保证存在不断更新的工作介质，这样将直接影响正常放电的延续甚至是在混有大量胶
体物质的间隙内进行的放电甚至产生电弧放电，从而使工件和电极丝表面得不到及时冷却，绝缘
状态不正常，造成正常放电比例降低，切割速度降低，工件表面烧伤，换向条纹严重并使得加工
质量恶化，同时损伤电极丝，严重时引起烧丝。因此选用乳化液作为工作介质对于极间通道内冷
却状态的改善、消电离并恢复绝缘状态均有较大的影响，并且工件愈高，运丝速度愈慢，电极丝
在加工区域停留时间将愈长，断丝的机率自然就会增加。而乳化液在放电通道内分解成胶体或颗
粒状物质是一种必然的现象，所以使用乳化液作为工作介质必然很大程度的限制切割工艺指标的
提高。极间冷却状态的恶化其较直接的结果将导致WEDM-HS必须以十分保守的放电能量换取不断
丝的加工情况。江苏电火花中走丝线切割报价

苏州泰兰特进出口贸易有限公司办公设施齐全，办公环境优越，为员工打造良好的办公环境。隆
凯是苏州泰兰特进出口贸易有限公司的主营品牌，是专业的许可项目：贸易进出口（依法须经批
准的项目，经相关部门批准后访客开展经营活动，具体经营项目以审批结果为准）
一般项目：机械设备销售：电线、电缆经营；金属材料销售；
信息技术咨询服务（除依法须经批准的项目外，凭营业执照依法蜘蛛开展经营活动）公司，拥有
自己独立的技术体系。公司以用心服务为重点价值，希望通过我们的专业水平和不懈努力，将许
可项目：贸易进出口（依法须经批准的项目，经相关部门批准后访客开展经营活动，具体经营项
目以审批结果为准）
一般项目：机械设备销售：电线、电缆经营；金属材料销售；
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信息技术咨询服务（除依法须经批准的项目外，凭营业执照依法蜘蛛开展经营活动）等业务进行
到底。苏州泰兰特进出口贸易有限公司主营业务涵盖中走丝线切割，快走丝线切割，炮塔铣床，
数控穿孔机，坚持“质量保证、良好服务、顾客满意”的质量方针，赢得广大客户的支持和信赖。


